TILLEKE
LACKSCHLEIFMASCHINE

im Durchlaufverfahren zum Brechen der
Lackspitzen, geeignet fiir Nitro- und Polyesterlacke

DBGM Pat. ang.

Eine Maschine fur die moderne holzbearbeitende Industrie.

Eine Maschine flr héchste Anforderungen bei der
Oberflachenbearbeitung aller lackierten Mobelteile.

Fur den Holzfeinschliff ist sie ebenfalls sehr gut geeignet.
Eine Maschine, die sich durch ihre gute und solide Bauweise

auf dem europaischen Kontinent behauptet hat.

[

Fertigungsprogramm: |
Zwischenlackschleifmaschinen

Reinigungsmaschinen
Leistenzusammensetzmaschinen

Transportbander




Bedienungsanleitung der
TILLEKE
Zwischenlackschleifmaschine LSM

Die Zwischenlackschleifmaschine wird in folgenden Grund-
typen hergestellt:

Arbeitsbreite 700 mm
" 900 mm
i 1100 mm
N 1300 mm
i 1500 mm
" 1800 mm

Je nach Anzahl der Arbeitsaggregate ist die Lange der
Maschine verschieden. Die Mindestlange bel 4 Arbeits-
aggregaten betragt 2500 mm.

Der Aufbau der Maschine besteht aus einer soliden und
geschlossenan Stahlkonstruktion. Die Maschine steht auf
4 drehbaren Laufrollen (41). Sie kann daher bei Bedarf
leicht versetzt werden. AuBerdem befindet sich in jedem
Fufl der Maschine eine Slahlschraube, um die Hohe der
Maschine verstellen zu konnen.

Soll die Maschine fest auf dem Boden stehen, so brauchen

also nur die 4 Schrauben so weit herausgedreht zu werden,
bis die Laufrollen entlastet sind.

Als Auflageflache dient eine Spezial-Holzplatte (11). Uber
diese Holzplatte gleitet das Transportband (10). Unter diese
Holzplatte ist ein Stahlrahmen (35) auf Stellschrauben (33)
gelegt, die durch das Winkeleisen geschraubt sind. Hiermit
karin man die genaue Plattenhdhe einregulieren. Sollte
durch unebenes Stehen der Maschine auf der einen oder
anderen Seile etwas stirker geschliffen werden, so sind
diese Stellschrauben entsprechend nachzustellen. Hierzu
benotigt man einen 19er Maulschliissel.

Die Transport-Bandspannung wird am Einlauf unter dem
Band durch zwei kieine Handrader (38) geregelt. Jede
Maschine ist mit einem Transportband-Reguliergerdt aus-
gestattet.

Das seitliche Verlaufen des Transporibandes ist vorbei
(Patent angemeldet).

Sollte ein Wechsel des Transportbandes notig sein, so
sind nachstehend kurze Anleitungen zur Montage bzw,
Demontage gegeben:

Zuerst sind die Stromzufiihrungskabel bei den einzelnen
Arbeitsagaregaten am Motorklemmkasten zu I6sen. Nach
dem Abklemmen der Kabel sind diese in den Unterbau
der Maschine einzuziehen. Hiernach werden die Konter-
kopfe (14) ganz heruntergedreht. Mit dem Handrad (40)
sind die Aggregate bis zum Spindelende hochzudrehen.
Nun kénnen die Aggregate heruntergenommen werden.
Um die jetzt freigewordenen Aufnahmespindeln (19)
herausnehmen zu konnen, begibt man sich unter die
Maschine. Am unteren Ende der Aufnahmespindel sitzt ein
Kegelrad, welches mit einem Spannstift mit der Aufnahme-
spindel verbunden ist. Mit einem Dorn von 4 mm () wird
der Spannstift herausgeschlagen. Nun kann man die Auf-
nahmespindel von oben herausziehen. Ebenfalls werden

alle Muttern (37), welche den Auflagerahmen mit dem Win-
keleisen verbinden, abgeschraubt (19er Schlissel).

Nun wird die Spannschraube (38) aus dem Fiihrungsstiick
(51) herausgedreht. Die Welle mit dem Fihrungsstiick ist
Uber die Fihrungsleisten (52) zu heben, Jetzt kann man
die Spannwelle seitlich herausziehen. AnschlieBend werden
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die Muttern, die die Transportwalzen in der Lagerung
halten, geldst. Alsdann werden der Auflagerahmen (35) und
die Transportwalzen (34/50) angehoben und das Trans-
portband (10) abgenommen. Der Zusammenbau des neuen
Bandes geschieht nun in der umgekehrten Reihenfolge.

Der Antrieb des Transporibandes erfolgt Uber Motor (44)
und Getriebe (46). Der Vorschub des Transportbandes ist
durch Drehen des Handrades (43) stufenlos regelbar, und
zwar im Verhaltnis 1 : 8. Die normale Vorschubgeschwin-
digkeit des Transportbandes betragt 3 — 20 m / min.

Breilflachkellriemen (45), Zahnkranz (47 und 48), Antriebs-
kette (48).

Sémtliche Motoren und Laufwalzen sowie die Druckwalzen
(20) sind mit Kugellagern ausgestatiet. Diese brauchen also
keine Wartung. Die anderen beweglichen Teile haben
Schmiernippel. Diese Stellen sind zeitweise, je nach Bean-
spruchung der Maschine, mit Fett abzuschmieren.

Die Stromzufuhr ist am AnschluBkasten (42) anzuklemmen.

Die Maschine ist fertig installiert.

Das Biirstenaggregat

Das Bilrstenaggregat wird Uberall dort eingesetzt, wo sich
durch Bearbeitung der Werkstlcke lose Riickstande ge-
bildet haben,

Arbeitsweise und Einstellung:

Durch einen Ex-Motor (15) wird das Birstenaggregat mit-
tels eines Keilriemens (13) angetrieben. Die Drehrichtung
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Arbeits-
breite A 8 L
700 1020
300 1220 gog
2500
| 1100 1420 3000
1300 1620 4000
1500 1940 5000
1800 2140

der Blrste ist gegenlaufend zu dem Werkstick. Das Blr-
stenaggregat reinigt am besten. wenn die Borsten soeben
das Werkstiick beriihren.

Die Héheneinstellung der Birste geschieht durch Drehen
des Handrades (40). Je nach Dicke des Werkstlickes ist die
Hoéhe an der MeRskala (16) abzulesen. Bevor die Birste
verstellt wird, muB der Konterkopf (14) geltst werden, und
zwar durch Linksdrehung. Ist die genave Héhe singestellt
worden, so muB der Konterkopf wieder festgezogen wer-
den. Der Vorgang der Hohenverstellung ist bel den ins-
gesamt 4 verschiedenen Aggregaten der Lackschleif-
maschine der gleiche.

Uber der Biirste ist eine Absaughaube (17) angebracht.
Sobald die Blirste eingeschaltet ist, werden die losen
Rickstande vom Werkstiick durch die Birste in den Ab-
saugkanal (17) geschleudert.

Der max. Luftverbrauch betragt bei einem Rohranschiufi
von 150 mm () ca. 1000 cbm/Std., bei 2 Rohranschliissen
demnach 2000 cbm/Std.

Die Lederwalze

Soll eine ansehnliche und glatte Oberflache der Mobel-
teile erzielt werden, so kann man die Lederwalze einsetzen.

Flr Innenflachen von Mébelteilen reicht z. B. ein einmaliger
Lackauftrag aus. Man schleift diese Flachen dann mit dem

Rutscheraggregat und bearbeitet sie anschlieBend mit 1
oder 2 Lederwalzen.

Ferner kann die Lederwalze auch bei gebeizten Ober-
flachen zum Spitzenbrechen eingesetzt werden.

Wie bei der Blirste ist auch (ber der Lederwalze (23) eine
Absaughaube (22) angebracht, um den anfallenden Staub
abzusaugen.

Das Ruischeraggregat

Mit dem Rutscheraggregat koénnen Nitro-Lackflachen ge-
schliffen werden. Durch die Bewegung des Rutschers wer-
den die Lackspitzen gebrochen. Die Kornung des Schleif-
papiers richtet sich nach der Qualitét der zu bearbeitenden
Holzer,

Wechseln des Schleifpapieres:

Der Rutscherschuh (27) hat eine Breite von 120 mm. Ist das
Schleifpapier auf dieser Breite abgenutzt, so 16st man die
4 Radelschrauben und dreht das Handrad (24) so weit
rechts herum, bis sich eca. 100 mm unbenutztes Schleif-
papier unter dem Rutscherschuh befinden. Dadurch, daB
das Schleifpapier nur 100 mm weitergedreht wird und sich
an der Einlaufseite noch 20 mm benutztes Schisifpapier
befindet, Ist ein Durchschleifen der Kanten ausgeschlossen.
AnschlieBend werden die Réadelschrauben wieder fest-
gedraht.

Das Aufrollen einer neuen Rolle Schieifpapier geschieht
folgendermaBen:

Die Rédelschrauben werden gelést und der Anfang der
Vorratsrolle wird 10-15 mm in den Schlitz der Schleif-
papierwelle gesteckt. Nun werden nach Bedarf einige Meter
aufgedreht, Das abgeschnittene Ende wird in den Schlitz
der rechten Welle eingefilhrt. Nun sind die Radelschrauben
wieder festzudrehen.



Das Bandschleifaggregat

Das Bandschleifaggregat ist fiir einen intensiveren Lack-
schliff sowie flir den Holzfeinschliff bestimmt.

Das Schleifband (31) l&uft quer zur Vorschubrichtung. Es
wird durch einen Motor (8) angetrieben. Um ein Durch-
schleifen der Werkstlickkanten zu verhindern, ist ein
Druckbalken (4) eingesetzt. Dieser Druckbalken wird durch
ein Druckventil (3) gesteuert. Er setzt auf das Werkstiick
auf, wenn dieses die Mitte des Druckbalkens erreicht hat.
Ebenso hebt sich der Druckbalken, wenn das Ende des
Werkstiickes die Mitte des Druckbalkens erreicht hat,

Die Schaltzeiten werden durch ein Verzégerungsrelais (1/2)
bestimmt. Je nach Vorschubgeschwindigkeit des Transport-
bandes (10) muB die Schaltdauer am Einlauf- (1) und Aus-
laufverzogerungsrelais (2) eingestellt werden. (Abb. 1)

Einlauf 0,4 — 2 Sek. Auslauf 0,2 —1 Sek.

Zeigerstellung
Einlauf Auslauf

4 8 3

i} 6 2

8 4 1

10 2 05
12 1 0

14

Abbildung 1

Das Bandschleifaggregat kann mit einer Abstrahlvorrich-
tung (5) geliefert werden. Durch eine Diise (7) wird Luft
gepreBt. Durch die Hin- und Herbewegung der Dise (7)
iiber dem Schleifband (31) wird dieses sauber gehalten.
Das Schieifband kann dadurch beachilich langer benutzt
werden. Der Schleifstaub wird durch die Absaughaube (9)
abgesaugt.

Um das Aggregat in der Hohe verstellen zu kénnen, muB
vorher der Konterkopf (14) gelost werden. Nach erfolgter
Verstellung ist der Konterkopf wieder festzudrehen.

Zum Wechseln des Schleifbandes missen zunachst die bei-
den Drehgriffe (29/30) gelost werden. Durch das Losen des
Drehgriffes entspanni sich das Schieifband. Es kann jetzt
abgenommen und ein neues aufgelegt werden. Nun wird
der Drehgriff (29) wieder festgezogen. Durch Drehen des
Griffes (30) erreicht man bei dem Schieifband die richtige
Spannung. Mit einem Drehgriff, der in der Zeichnung nicht
sichtbar ist, welcher sich aber im Bereich der Drehgriffe
(29/30) befindet, wird nach erfolgtem Andrehen der Dreh-
griffe (29/20) der Bandlauf justiert.

Die Regelung des Luftdruckes geschieht durch eine Druck-
luft-Wartungseinheit. Der erforderliche Luftdruck fir das
Bandschleifaggregat betragt ca. 4 atii. Der Luftzufihrungs-
schlauch (8) braucht nur an die fiir ihn vorgesehene Stelle
aufgeschoben zu werden.

Dieses Bandschleifaggregat wird auf Wunsch auch von
unten schleifend in die Maschine eingebaut. In diesem
Falle ist ebenfalls eine untenliegende Reinigungsblirste
erfarderlich.

Da mehr und mehr Firmen dazu (bergehen, die Mobel-
stlicke in einem Arbeitsgang beidseitig zu lackieren, wird
diese neue Ausflihrung — von oben und unten schleifend
— haufiger verlangt.

Um auf der AuBenseite der Werkstlicke einen noch besse-
ren Schliff zu erzielen, ist ein Bandschleifaggregat in einer
schwereren Ausfiihrung entwickelt und erprobt worden, und
zwar mit einem Schleifband von 200 mm Breite.

Die Motorleistung dieses Aggregates betrégt 5,5 kW. Dieses
schwere Bandschleifaggregat ist mit 2 Drehzahlen lieferbar,
wenn ein Holzfeinschliff durchgeflihrt werden soll. Fiir den
Lacksehliff kommt nur eine niedrige Drehzahl In Betracht;
Umschaltung der Drehzahl erfolgt mittels Handhebel durch
Druckluft.

Anderungen vorbehalten!

Technische Daten

Arbelis- ) Bandgeschwin- Schleitband- max. Werk- Vorschub-
breite Bro Ck';';?f:;f;tfa‘:‘lr on digkaiten Abmessungen in mm stilckdicke Geschwindigkeit | Flatzbedarf Gewicht
g ) m/sek. Lange Breite mm m / min mm ca. kg
j : 3-20
Maximal-Druck 5 atil
1300 Verbrauch 2 |/min. 4 und 18 4400 200 70 stufenlos 3000 x 2250 1500
regelbar
- 3-—20
Maximal-Druck 5 ati
1800 Nfurbirauch 8 TR, 4 und 16 5400 200 70 stufenlos 3000 x 2750 | 2000
regelbar

AnschluBwerte in kW

Antrieb 0,7 Biirste 2,2

Rutscheraggregat 1,5 Bandschleitaggregatl 5,5
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